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(54) Sprftegiessniaschlne ml! versdilebbaren Formen, Haltevonlcfitung sowie Fomntrtger fOr 
eine solche Sprttzglessmaschlne 



(57) Die Haltevorrichtung (1) fOr Sprrtzgiesstorm- 
hatften (61^) Oder deren Trdger beinhaftet zwei Ver- 
achiebeeinheften (2.1, 2.2), auf welchen je eine 
Dreheinhert (4.1. 4.2) angebracht ist Auf jeder Drehein- 
heit (4.1 , 4.2) beflnden sich Kaltemittel (5. 1 . 5.2). In den 
Abstand (d) zwischen den belden Hattemittein (5.1 . 5.2) 
ist ein als prismatischer Drehblcx:k ausgebOdeter Fcsrm- 
trdger einsetzbar. Der Formtrager in der Hatteuorri- 
chung (1) ist in einer Richtung (z) verschiebbar und urn 
eine zu dieser Rjchtimg (z) senkrechte, verschieksbare 
Achse (42.1, 42.2) drehbar. Die Verschiebeeinheiten 
(2.1, 2.2) 8ind relativ zueinander verschiebbar, so dass 
die Erfindung ein rasches, einfaches Auswechsein von 
Spritzgiesslbrmen (62.1) etwOgMit 




iO 
in 

IO 

CM 
CM 

o> 
o 
a. 

UJ 



Prtmod tuy Xorcot (UK) Buoinooa Sorvioos 



1 



EP0922 556A1 



2 



Besctiroitxing 

[0001 ] Die Eritndung betrifft eine Hahevorrichtung fOr 
Formen. Fbrmhdiften Oder Fbrmtrager in einer Spritz* 
^essiTtaschtfie, femer einen Formtrager, einsetzbar in 
(Sese Hattevomchtung. femer eine Spritzgiessma- 
schine. beinhattend diese Haltevonichtung. und ausser- 
dem ein Verfahren zum Entfemen bzw. Einselzen einer 
Form. Fonmh&Kle Oder eines Formtrdgers gemftss den 
Oberbegriffen der unabhflngigen PatentansprOche. 
[0002] Bekannte SpritcgieseniaaGhtnen haben ofl den 
Nachtea von hohen RQst-/ Oder UmrOstzeiten und - 
koBten. weil das Einsetzea Entfernen Oder Auswech- 
eeln von Formen komptiziert und zeitaufwendig ist Die 
Form. Fonmhfttfte bzw. ihr Trdger i8t ja bei den bekann- 
ten Spritzgiessmaschinen ein Teil der Maechine adbst; 
das bedeutet. dass bei einem Fdrmwechsel ein Maechi- 
nenteil ausgewechselt werden muss. Dies wird durch 
die Tatsache erschweit dass zwed« KQNung. Hydrau- 
liM^etatigung etc. verschiedene Medien wie elektrtecher 
Strom. Wiasser (kalt und heiss). Ol (kaft und hetss). iojft 
und/oder andere Qase in die Spritzgiessfbrm eingeleitet 
werden. Die entsprechenden Zu- und AbfOhrteitungen 
sind an der Form bzw. den Fbrmhdiften angeschlossen; 
bei einem Fdrmwechsel mOssen sie von der alten Form 
getOst und an der neuen Form befestigt werden. Diese 
Prozedur braucht Zeit und Arbeitskrdfle. Der Bnsatz 
herkOnrvnliGher SprrtzgiessmascNnen ist entsprechend 
kostspielig und wenig fteodbel. wenn die Formen hdufig 
gewectiselt werden mOssen. Modeme Spritzgiessbe- 
triebe rTtf)ssen jedoch in der Lage sein, Sprrtzgiessfor- 
men einfach und rasch auszuwechsein, um Ihre 
Produktion sofort stch dndernden KundenwQnschen 
und anderen sich stflndig dndernden Forderungen und 
Bedin^gen anzipassen. 

[0003] For viele Anwendungen des Spritzgiessverfah- 
rens es vorteilhaft, wenn die Spritzgiessform Oder 
eine H&tfte dersefben relativ zur SpritzgiessmascNne 
drehbar ist Mrt einer solchen drehbaren Form besteht 
z. B. die MOglichkeit, zu verarbertende Schmeize (bspw. 
Kurr s t s t o ffsc hm elze) aus mehreren (lyptscherweise 
zwej gegenOberfiegertden) Ei ns pritzstationen in de 
Form einzusprltzen. Damit kOnnen erstens gleichzeHig 
Formteite mit verschiedenen Geometrien, verschiede- 
nen Faiben oder aus verschiedenen Materialien herge- 
stelft werden. Damit kOrmen zweitens auch Fbrmteile 
aus mehreren Komponenten hergesteitt warden (Mehr- 
konrponentenverfahren), also Fcrmteile, welche ver- 
schiedene Farben aufwetsen oder aus nwhreren 
Materialien bestehen (Montagespritzguss). Wenn nur 
eine Einspritzstation verwendet wird, bring! eine dreh- 
bare Form den Vorteil von schnelleren Zykluszeiten. 
Nach einem erst en Einspritzzyklus kann nftmlich die 
Form gedreht werden. und die soeben engespritzten 
Fdrmteie kOnnen abkohlen und ausgestossen werden, 
wahrend bereits ein zweiter Einspritzzyklus stattfindet 
Bei drehbaren Formen stehen mehr Kavitdten zur Ver- 
fOgung als bei nichtdrehbaren Formen. Ausserdem 



erlauben drehbar Formen Zwischenstationen fOr ver- 
schiedene Optionen 

[0004] Spritzgiessmaschinen mit drehbaren Formen 
Oder FormhAlften sind bekannt So offenbart bspw. das 

5 Patent US-4.330.257 eine Spritzgiessmaschine mit 
zwei relatrv zueinander beweglichen Formaufspannplat- 
ten und einem dazwischenOegenden KemtrfigerkOrper, 
welcher mindestens vier Seitenfttchen hat und um eine 
Achse senkrecht zur Bewegungsrichtung der Formauf- 

10 Epannpiatten drehbar ist. Auf beiden Formaufspann- 
platten befinden sich erste Formhfllflen mrt 
formgebenden Hohtrftunran; (fie Seitenfiachen des 
KemtragerkOrpers sM mit f Ingerartigen Ausfamungen 
versehen und bilden zusammen mit diesen Ftngem 

IS zwerte Formhdtften. Werden die beiden Formaufspann- 
platten gegen den Kemtr&gerkOrper gepresst, so wer- 
den die ersten und zwerten FornMlften zu Formen 
zusammengefOgt in welche aus zwei Einspritzstatio- 
nen Schmeize eingespritzl wird. Die so entsfeandenen 

20 Fcrmteile werden auf den Fingern aus den Hohtrdumen 
entfemt. 

[0005] Die Patentschrift DE-36 20 175 offenbart eine 
Spritzgiessmaschine mit mindestens zwei Plastifizier- 
und Einspritzeintieiten urxi zwei FbrmaufspannplattOT. 

26 Die eine Formaufepannplatte ist fest, cfie andere auf 
Hdmen verschiebbar. Zwischen den Formaufspann- 
platten befindet sich ein drehbarer und ebenfalls ver- 
schiebbarer prismatischer KemtrfigerkOrper. Auf den 
Formaufspannplatten befirxlen sich erste. auf dem 

30 Kemtragerkflrper zw^e Formhftlften der Spritzgiess- 
formen. Durch Verschieben der verschiebbaren Form- 
aufspanrplatte und des Kerntrdgerkfirpers werden cfie 
ersten und zwetten Formhdiften zu einer Spritzgiess- 
form zusammengefOgt. 

35 [0006] Bei solchen Spritzgiessmaschinen mrt d^e^d»- 
ren Formen oder Formhatfien madit sich der Nachteil 
der hohen UmrOstzeiten wegen scfiwer auswechselba- 
rer Formen besonders deutlich bemerkbar. Die Formen 
Oder Formhdiften sind jeweils mit einem Drehmechans- 

40 mus verbunden. dessen Entfernung von den Formen 
Oder Formhdiften den Formwechsel zusfltzfich 
erschwert 

[0007] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erf indung. 
eine l-laltevorrichtung fOr eine Form. Formhfitfte Oder 

46 einen Fdrmtrdger in einer Spritzgiessmaschine zu 
schaffen. welche die ROst- und UmrOstzeiten mdssgel> 
Dch verkOrzt welche also ein einfaches und rasches 
Entfernen. Gnsetzen bzw. Auswechsein der Form. 
Fbrmhaifte Oder des Formtrdgers ermoglicht. Ferner 

so soil ein in diese Haltevorrichtung einsetzbarer Formtrd- 
ger geschaffen werden. Femer soil eine Spritzgiessnria- 
schine geschaffen werden. welche die obigen Nachteile 
nk:ht aufweist und bei welcher insbesondere kiffze 
ROst- und UmrOstzeiten mOglich sind. Ausserdem soil 

55 ein Verfahren zum ^nfachen ivvf raschen Entfemen, 
Einsetzen bzw. Auswechsein der Fonn. Formhdffte Oder 
des Formtrdgers angegeben wenden. 
[0008] Die Aufgabe wird gelost durch die erf tndungs- 
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gemftsGO HafteAxrichtung. den erfindungsgdmdssen 
Formtrftger. die eifindungsgemteGe St^rttzgiesenia- 
GChffie, und die erf indung&gemAseen Verfahren. wie Gie 
durch die unabh&ngpgen PatentansprOche definiert 
8ind. 

[0009] Die Erfindung bricM mit dem horkOmmlichen 
Kbnzept. gemftss welchem dte SpritzgiesstorTn bzw. ihr 
Trdger ein Bestandteil der Spntzgiessmaschine sefbst 
ist. Statldessen betrachtet 8ie die Spritzgiessform, die 
Formhaifte bzw. ihren Trdger ats Modul. welchee in die 
SpntzgieGsmaschine eingesetzt werden und befiettg 
ausgewechsett weiden tann. Zu (fiesem Zweck wird 
sine Haltoworrichtung fOr mindestens eine Form. Fanrv- 
liame Oder einen Formtrager in einer SpriUgieeema- 
achine geschaffea Diese Haltevomchtung weist 
mindestena zwei relativ zueinander verschiebbare und 
eventuell drehbare Hafterarrichtungen zum lOsbaren 
EInspannen der Form, FomMlfte Oder des Fomrrtra- 
gere auf. Die Hattevorrichtung, racht de Form aelbst. ist 
ein Beetandteil der Spritzgiessmaachine. An der erfm- 
dungsgemdaaen Haltevorrlchtung sind alle benOtigten 
Medlenleitungen test angeschfossen. Hingegen HCnnen 
versdiiedene Spritzgiessformen ohne Aufwand in Hai- 
temitte) der Haftevoaichtung eingesetzt und wieder aus- 
gewechselt werden. Die vertustlose Obergabe der 
verschiedenen Median von der Haltevorrichtung In die 
Form und umgekehrl ist durch normierte Schnittstellen 
gewdhrteistet. 

[0010] Ene bevorzugte AuslOhrungsfbrm der erfin- 
dungsgemdssen IHaltMrriditung beinhaftst zwei Ver- 
scMebeetnheiten, auf welchen je eine Dreheinheit 
angebracht ist. Auf jeder Dreheinheit befinden sich Hal- 
temittel fOr Formen, Fomnhdlften oder deren Thager. Die 
Verechiebeelnhelten sind retativ zueinander in einer 
Richtung verschiebbar, bspw. auf je zwei zueinander 
parallelen l-{olnr)en. Jede Dreheinheit ist derart auf der 
jeweiligen Verschiebeeinhert drehbar befestigt, dass sie 
mit der V^schiebeeinheit verschielabar urxj um etna mit 
der VerscNebeeinheit verschiebbare. zur Verschiebe- 
richtung senkrechten Achse dreMw ist Die Haftemittel 
sind derart an den Verschiebeeinheiten angebracht 
dass sie einander gegenOberilegen, ihre Achsen 
zusammenfallen und die Haftemittel einen bestimmten 
Abstand voneviander aufweisen, wenn sIch die zwei 
Verschiet>eeinheiten in einer t)estimnf!ten gegensertigen 
Lage befinden. In dieser einen bestimmten gegenseiti- 
gen Liige kann in den Abstand zwischen den beiden 
IHaltemitteln eine Form, eine Fomnhatfte oder ein f=drm* 
trfiger reversibel eingespannt warden. 
[0011] Die in (£e erfindungsgemasse Haltevorrichtung 
effigesatzte Form, die Formhatfte Oder der Formtrfiger 
in der Haltevorrichtung tann in einer ffichtung verscho- 
ben und um eventueR eine zu dieser Richtung senk- 
rechte. verschiebbare Achse gedrefn werden. Die 
Verschiebung der Haltevorrichtung kann mittels bspw. 
hydraulischer und/oder etektrischer Antriet>smittel beta- 
tigt und mit Kontroll- Oder Steuermitteln kontroOiert oder 
gesteuert werden Die Drehung der IHattemtttel kann mit- 



tels bspw. Drehanthebsmittel betatigt und mit Drehton- 
trofl- Oder Drehsteuermittein kontrolBert Oder gesteuert 
werden. 

[0012] Ein erfindungsgentdsser Fdrmtrftger ist vor- 
5 zugsweise als prismatischer Drehblock ausgebiktot. 
dessen beiden Qrundfiachen den beiden Haltomittein 
zugewandt sind. Der Drehblock weist mindestens zwei 
Seitenflftchen auf. wobei mindestens eine SettenfUkche 
eine Spritzgiesslbrm oder eine Spritzgiessiormhaifte 
10 tragt. 

1001 Zl Die erf indungsgemasse Haltevorrichtung wird 
vorzugsweise zwischen zwei Fdrmaulspannpfalten 
einer SpritzgiessmascNne eingesetzt [>abei ist vor- 
zugsweise eine Famaufepannplatte lest mit der 

IS Maschine vertxjnden, die andere Formausfspannplatte 
in derselben Rk^htung wie die Verschiebeeinheiten der 
Haltevorrichtung versc^ebbar. Die Formaufepannplat- 
ten tragen je eine erste Formhaifta Mindestois eine. 
vorzugswei&e aber zwei oder mehr SeHenfiach^ des 

20 prismatischen DrehbkKks tragen zweite Fbrmhaiften. 
Erste und^oder zweite FbrnMtften sind mrt fbnngeben- 
den Hohlrdumen ausgestattet. Wenn die Formauf- 
spannplatten gegen den Drehbtock gepresst werden. 
fugen die ersten und zweiten Formhdiften zu 

2S Sprflzgiesslormen zusammen, in wekihe aus Einspritz- 
stationen Schmeize eingespritzt werden kann. 
[0014] Zum Entfern^ einer Form, Formhatfte oder 
eines Formtragers aus der erfindungsgemassen Halte- 
vorrichtung werden die HaltenrAtBl relativ zuemander so 

30 w^ verschoben, dass sie de Form, Fonnhaifte oder 
den FDrnntrager freig^en. Daraufhin wird de Form. 
Fo-mhaifte oder der Fbrmtrdger aus der IHaltevorrich- 
tung entnommen. 

[0015] Zum Einsetzen einer Form, Formhaifte oder 

3S eines Formtrdgers in die eif indungsgemasse Haltwor- 
richtung werden die Haltemrttel relativ zueinander so 
weit verschoben. dass sie einen das Einsetzen der 
Form. Formhaifte Oder des Formtrages eriat^nd^ 
Abstand voneinander aufwecsert Die Form, FormhaiftB 

40 Oder der Fbrmtrager wird in die HaltevorrkMjng einge- 
setzt Daraufhin werden die Haltemitt^ relativ zueinan- 
der in de eine bestfrnnrte gegensertige Lage 
verschoben. so dass sie die Fbrm, Formhaifte oder den 
Formtrager einspannen. 

45 [001$] Die erflndingsgemasse Haltevorrichtung lasst 
sich In bererts bestehende Spritzgiessmaschlnen ein- 
bauen. Sie weist sowohl die Vorteite der bekannten 
Spritzgiessmaschlnen mit drehbaren Formen als auch 
den Vorteil des einliachen Formwechsels auf. 

so [0017] Im folgenden wird eine bevorzugte AusfOh- 
rungsfbrm der erfindungsgemassen Haltevorrichtung 
innertiatb eines Teils einer Spritzgiessmaschine anhand 
von Figuren detaiUiert beschrieben. Dabei zeigen: 

55 Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erste AusfOhrungs- 
fbrm der erfindungsgemassen Haltevorrich- 
tung innerhalb eines Tetis einer 
Spritcgiessmaschine. 
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Fig. 2 Gine Frontatanstcht der Hattevomchtung von 
Fig. 1. 

Fig. 3 eine teitweise geschmttene Frontalansicht 
einer zwetten AusfQhtungsform der erfin- 
dungsgamdssen Hafteworrichting und 

Rg. 4 eine Draufsicht auf ehwi Tail der Haftevor- 
richtungvon Rg. 3. 

[0018] Die in den Figuran 1 und 2 dargesteffte Aus- 
fOhrungsform der erfmdungsgemSssen Hattevorrich- 
tung 1 betnhaltet eine erste Verschiebeetnheit 2.1 und 
eine zweite Verschiebeeinheit 2.2. Die Varschiebeein- 
heiten 2.1 , 2.2 eind bspw. ale Metallplattan ausgebitdei 
Sie werden von je zwei zueinander parafielen Hotnrten 
3.1 1. 3.12. 3.21 , 3.22 getragen und sind auf dieeen mit 
HiHe von FDhrungen 31.11. 31. 1Z 31.21. 31.22. bspw. 
zylindrischen QieitfQhruigen, linear gefQhrt eodaae se 
parallel zueinander in einer Richtung z verechiebbar 
sind. Die Verechiebung kann ckirch (nicht dargesteilte) 
KontrDll- Oder Steuermittel wie hydraultsche. mechani* 
sche Oder eleMronsche Wegmesssysteine. EndschaJ- 
ter etc. kontrolfi^ und/oder gesteuert werden. 
[0019] Auf der ersten Verschiebeeirtfteil 2.1 tet eine 
erste Dreheinheit 4.1 und an der zweiten Verschiebe- 
einheit 2.2 ist eine zweite Dreheinheit 4.2 tiefestigL 
Jede Dreheinheit 4. 1 . 4.2 ist mit der jeweillgen Verschie- 
beeinheit 2.1. 2.2 verscNetsbar; rrwidestens ein TeS 
erar jeden Dreheinheit 4.1, 4.2. bspw. ane WeOe 
41.1. 41.2. ist uni eine mft der Verschiebeeinheit 2.1, 
2.2 verschiebbare, zur Verschieberichtung z senlcrech- 
ten Achse 42.1 , 42.2 drehbar. Die Drehung der Drehein- 
heiten 4.1, 4.2 Kann bspw. hydraulisch und/dder 
elektrisch betatigt werden, bspw. mit (nicht eingezeich- 
neten) Drehantriebsmrttetn wie einer HydrauBk oder 
einem Servonrtotor. Die Drehantriebsnrittel kOnnen auf 
einer einzigen Verschiebeeinheit 2.2 oder auch auf bei- 
den Verschiebeeinherten 2.1. 2.2 angebracht sein. Zwi- 
schen den Drehantriebsmrttein und der Dreheinheit 4.1 , 
4.2 kann ein Getriebe und/oder eine Kupplung (nicht 
dargestellt) vorgesehen sein. Die Drehung der Drehein- 
heiten 4.1. 4.2 kann mrt Hilfe von (nicht dargestelften) 
Drehkontroll- oder Dr^euermitteln wie Drehgebem. 
Encfechaltem etc. kontroifiert und/bder gesteuert wer- 
den. 

[0020] An den Dreheinheiten 4.1, 4.2. bspw. an den 
einen Enden der Wellen 41 .1 , 41 .2. sind Haltemrttel 5.1 , 
5.2 far efste Formhaiften 61.1. 61.2 oder Formtrfkger 6 
befestigt. Die Hattemittel &1, 5.2 k&nnen bspw. als Tra- 
gerplatten mrt entprechenden (nicht detailliert darga- 
stellten) reverstblen Befestlgungsmittefn ausgebildet 
sein. Die Verschiebeeinheiten 2.1. 2.2 sind derart 
gegenseitig angeordnet bzw. verschiebbar, dass in 
einer bestimmten gegenseitigen Lage der Verschiebe- 
einheiten 2.1 , 2.2 die beiden Dreheinheiten 4.1 . 4.2 ein- 
ander gegenOberfiegen, ^re Achsen 42.1. 42.2 
zusammentallen und die beiden Haltemittel 5.1, 5.2 



einen bestinvnten Abstand d voneinander auNveisen. 
Die Rguren 1 -4 zwigen die Verschiebeeinheiten 2.1 . 2.2 
in dieser einen t>estinvnten gegenseitigen Lage. 
[0021] (n den Abstand d zwischm den beiden Halte- 

5 mittein 5.1 . 5.2 ist ein prismatischer Drehbk)ck 6 einge- 
setzl. In dtesem AusfOhrungsbeispiel hat der Drehblock 
6 die Fonm eines WQrfels mit zwei Qrundfiachen 60.1. 
60.2 und vier (nicht notwentSgeoMeise gleich grossen) 
Seitenfttchen 60.3-60.6: er kOnnte jedoch auch eine 

10 andere. vorzugsweise gerade Anzahl SeitenflAchen 
aufweisen. Die beiden Qrundflftchen 60.1. 60.2 des 
Drehblocks 6 sind den beiden Dreheinheiten 4.1. 4.2 
zugewandt. Der Drehbkxk 6 In der Haltevonichung 1 
kann In einer Richtung z verschoben und um eine zu 

IS dieser Richtung z senkrechte. verschielDbare Achse 
gedreht werden; diese Achse ist durch die zusammerh 
faOenden Achsen 42.1. 42.2 der Dreheinheiten 4.1. 4.2 
def iniert Wenn der Drehbkx^k 6 eingesetzt ist. vertxndet 
er (fie bekien Dreheinheiten 4.1 , 4.2 drehfiest rr^einan- 

20 der; deshalb genOgt ein einziges Drehantriebsmittel zur 
Drehung beider Dreheinheiten 4.1. 42 und des Dreh- 
bkKkse. 

[0022] Das Offnen der erf indur^isgemdssen Halter- 
richtung 1 geschieht beispielswei&e. indem (£e zweite. 

26 obere Verschiebeeinheit 2.2 gegenOber der den Dreh- 
tkxk 6 tragenden ersten. unteren Verschiebeeinheit 2.1 
eine genOgend grosse Wegstrecke s wert verschoben 
wird. QenOgend gross heisst. dass die W^g^ecke s 
grosser sein muss ais die Lange I des Drehblocks 6. d. 

30 h. s > I. Ein sotcher verschot>ener oder offener Zustand 
der Haltevorrichtung 1 erlai^ einen schnellen und ein- 
lachen Ausbau bzw. Wechsel des Drehbkx^ks 6. 
[0023] Zum Bnspannen des Drehbkxks 6 karm bspw. 
die zweite. obere Dreheirtfteit 4.2 wie ein Stempel in x- 

35 Richtung Iseweglich sec Zum Entfemen des Drehbk)cte 
6 wird die zweite Dreheinheit 4.2 zundchst eine Meine 
Wegstrecke nach oben. in -i-x-Richtung, gefahren; dann 
wind die zweite Verschiebee^elt 2.2 bspw. in + z-Rich- 
tung verschoben und der Drehblock 6 entfemt. Zum 

40 Einsetzen des Drehbtocks 6 wird der Drehblock auf das 
erste Haftenrvttel 5.1 aufgesetzt, die zweite Verschieba- 
einheit 2.2 durch Verschieen t>spw. in -z-Richtung in (fie 
eine bestinmte Lage mit der ersten Verschiebeeinheit 
2.1 gebracht. so dass (fie Achsen 42.1. 42.2 zusanv 

4S men^len, und (fie zweite Dreheinheit 4.2 nach unten, 
}n -x-Richtung, gesenkt bis der Drehblock 6 test einge- 
spennt ist. 

[0024] Die erfirxHjngsgemflsse Haltevorrichtung 1 
wind vorzugsweise zwischen zwei Formaufepannplatten 

so 7.1 , 7.2 einer (weiter nicht dargestellten) Spritzgiessma- 
schine eingesetzt. Dabei ist vorzugsweise eine Form- 
aufspannpiatte 7.1 fest mit der Maschine verbunden, 
die andere Formausfspannplatte 7.2 durch die Holmen 
3.11. 3.12, 3.21. 3.22 linear geffOhrt und in derselben 

55 Richtung z wie die Verschiebeeinheiten 2. 1 , 2.2 der Hal- 
tevorrichtung 1 verschiebbar. Diese Verschiebung wird 
durch (nicht dargesteilte) Antriebsmtttel bewirkL Die 
Verschiebeeinheiten 2.1 . 2.2 sind noittels hydraulischer, 
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mechanischer Oder eloktritscher Antriebsmittel 21.11, 
21.12 (nicht sichtbar} und 21.21. 21.22 oegenQber der 
vefschiebbaron FbrmaufGpannplatte 12 ^fmdtndatoar: 
die Antriebemmel 21 . 1 1 , 21 .12, 21 .21 . 21 .22 greifen an 
Angriffeeteeen 22.11. 22.12. 22.21. 22.22 an den Ver- 5 
ecNebeeinheiten 2.1. 2.2 an. Die Vorechiebung der Ver- 
echiebeeinheiten 2.1 , 2.2 wind hydrauHech, mechaniGCh 
Oder elektrisch betatigt und rrH etnem (nicht dargeetefl- 
ten) hydrauiischen. mechanischen oder elektroni&chen 
Wegmesssystem kontroHiert oder gesteueri Das Weg- 10 
me&ssystem sorgt dafOr. dase bei ^ngespanntem Dreh- 
block 6 cfie an derseben Verschiebeeinheit 2.1 bzw. 2.2 
angreifenden Antriebemittei 21.11. 21.12 bzw. 21.21. 
21 .22 stets glelchzeitig und parallel zueinander wirken. 
Die beiden VerscNebeeinheiten 2.1. 2.2 sirxl jedoch /5 
unabh&igig voneinander ansteuerbar und verschieb- 
bar, urn ein schneQes Auswechseln des Drehbtocte zu 
ermd^ichert 

[002S] Minde8ten8ein6.vorzug8wei8eaberzwejoder 
mehr Seitenflachen 60.3. 60.5 dee prismatiecben Dreh- 20 
blocks 6 tragen nrdndestene &ne erste Fornnhdlfte 61 .1 . 
61.2 mit je einem ersten Fonmeinsatz 63.1, 63.2; der 
prismatische DreWock 6 doit aleo ate Fdrmtrager. Die 
Formaut&pannptotten 2.1, 2.2 tragen je eine zweite 
Fomih&lfte 62. 1 . 62.2 nvt je einem zweiten Formeinsatz 26 

64.1. 64.2. Erste FcH'nroin&dtze 63.1. 63.2 und/oder 
zvireite Formeinsatze 64.1. 64.2 sind mit (in Fig 1 und 2 
nk:ht dargestellten) fc)rnngek>6nden HoHrfiumen ausge- 
slattet Wenndie Formaufepanrplatten 7,1, 7.2mit HBfe 
der Antriebsmittel gegen den Drahbkxk 6 gepresst wer- 90 
den. fOgen rMi ersten und zweiten FbnrMlften 61.1, 

61.2, 62.1, 62.2 bzw. Fcrmeinsfltze 63.1. 63.2, 64.1, 
64.2 zu Sprrtzgiessformen zusammen, in welche aus 
Einspritzstationen 71.1, 71.2 Schmeize eingespritzt 
werden kann. Zur eindeutigen gegenseitigen Positionie- 35 
rung der ersten und zweiten Formhdlften 61.1, 61.2, 
62.1, 62.2 8ind diese vorzugsweise mit FQhrungen, 
t)spw. Zyfindenstiften 65.1-6 und entsprecherxien Boh- 
rungen 66.1-4, ausgestattet. 

[0026] Flgur3zeigteineFirontalansk:hteinerAusfQh- 4o 
rungsfbrm der eifindungsgemassen Kaltevorrichtung. 
welche von derjenigen der Rguren 1 und 2 ieicht ver- 
schteden ist. Figur 4 zeigt eine Draufsicht auf einen TeU 
der Halteranichtung von Fig. 3. (n deser AusfOlHXings- 
form sind die UnearfQhrungen 31.11, 31.12, 31.21, 45 
31 .22 fOr de Hoimen 3.1 1 . 3.12, 3.21 . 3.22 an Aussen- 
seiten 23.1, 23.2 der Verachiebeeinheiten 2.1, Z2 
angebracht Die Drehe^heiten 4.1, 4.2 sind mittels 
Lager 43.11-13. 43.21-23 auf den jeweiligen Verschle- 
beeinbeiten Z 1 . 2.2 drehbar gelagert. 50 
[0027] Durch entsprechende Kanaie oder Lertungen 
44. 1 . 44.2 in der ersten WeOe 41.1 iHXi/oder der zweiten 
Welle 41.2 werden Meden wie Gase, ROssigkeiten 
Oder elektrischer Strom zum DreHblock 6 gefOhn OsbeA 
ist es vorteahaft. Fluide wie Qase und/oder FIQssigkei- 55 
ten durch die ^e. unten angebrachte Welle 41.1 und 
den elektrischen Strom durch die zweite. oben ange- 
brachte Weile 41 .2 zu fOhren, um unerw(nisGhte eleMri- 



eche Kontakte und Venmreinigimgen bei Lacts zu 
vermeklen Zwischen den Hattemittefri 5.1. 52 und dam 
Drer^)kx:k 6 sind (nicht dargesteltte) nomnierte Schnitt- 
GteBen f Or de Obergabe der Meden vorgeeehen. In der 
offenen FdrnMme 61 .2 sind formgebenden HoNrflume 
67.1-16 fCrd Aufnahme von Schmeize sichtbar. 
10028] Die Erfindung ermOglicht dem Richmann auch 
die Reafisierung anderer AusfQhnjngsfbnnnen. ale hier 
beschrieben sind. So kOrviten de Hattemittel 5.1. 5.2 
bspw. in x-RkMjng relativ zueinander verschiebbar 
sein. 

PatentansprOche 

1. Hattevorrichtung (1} fOr mMestens eine Form, 
Formhatfte (61.1. 61.2] oder einen Formlrager (6) 
in einer S^ritzgiessmascNna. gekannzeichnet 
durch rnndestens zwei {Hattemittel (5.1. 5.2) zum 
ktebaren Einspannen der otindestens einen Form. 
Fbrmhaifte (61.1. 61.2) oder des Fdrmtragers (6). 
wobei die mindestens zwei Haltemittel (5.1. 5.2) 
relativ zueinander verschiebbar sind. 

2. Hattevorrichtung (1) nach Anspruch 1, ctedurch 
getoinzai^nel, dass de zwei Verschtebeeinhei- 
ten (2. 1 . 2.2) aufweist. welche relativ zueinander in 
einer Kctitung (z) ver&chiefat)Br sind, und dass an 
jeder der zwei Verschiebeeinheiten (2.1. 2.2) ein 
Hattemittel (5.1, 5.2) derart angebracht i^ dass de 
rrondestens eine Form, FonrMHte (61.1. 61.2) 
Oder der Fomrttrflger (6) zwischen den Hattenritteln 
(5.1. 5.2) reversibel einspannbar ist. wenn sich de 
zwei Verschlebeeirtfteiten (2.1. 2.2) in einer 
bestimmten gegenseifigen La^ bef inden. 

3. Hattevorrichtung (1) nach Ar^spruch 1 oder 2. 
dadurch gekennzelchnet, dass mindestens ^n 
Hatteniittel (5.1. 5.2) um eine verschlet)bare Achse 
(42.1. 42.2) dreM>ar ist. 

4. Hattevorrichtung (1 ) nach den AnsprOchen 2 und 3, 
dadurch gekennzelchnet, dass auf jeder Ver- 
schiebeeinhett (2.1, 2.2) eine Dreheinhett (4.1. 4.2) 
angebracht ist welche mit der jewefligen Verschie- 
beeinheit (2.1. 2.2) verschiebbar und um eine mit 
der jeweiBgen Verschiebeeinhett (2.1, 2.2) ver- 
schiebbare. zur Verschieberichtung (z) senkrech- 
ten Achse (42.1. 42.2) drehbar ist. und dass de 
Hattemittel (5.1. 5.2) auf je einer Dreheinhett (4.1, 
4.2) befestigt sind. 

5. Hattevonichtung (1) nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzelchnet, dass de Verschiebeeinheiten 
(2.1 . 2.2) in eine bestinrvnte gegenseitige Lage ver- 
schiebbar sind. in welcher die Dreheinhetten (4.1. 
4.2) einander gegenQfc)erfiegen. ihre Achsen (42.1. 
42.2) zusammenfalten und die Hattemittel (5.1. 5.2) 
einen bestimmten Abstand (d) vonetnarxter aufwei- 
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6. Halte^mrichtung (1) nach Anspruch 2, (tatfiffch 
gektnnzeichnet, dass die Verschtebeeinhetten 
(2.1, 2.2) auf parallel zueinander vertaufenden Hoi- 
men (3.11. 3.12, 3.21, 3.22) gefOhrt sind. 

7. HaHevorrichtung (1) nach emem der AnsprOche 1- 

6. gekennxelchnet durch Antriebsntittel (21.21, 
21.22) zur Verschlebung der Hattemittel (5.1, 5.2) 
refaiiv zuemander Oder relativ zu einem Tetl (7.2) 
der SpritzgiessmaGchine. 

8. Haltemrichtung (1) nach einem der AnsprOche 1- 

7. gekennzeichnet ditfch Kontroll- Oder Steuer- 
n^ttet zur Kontrolle und/cder Steuenmg der Ver- 
Gc^ebung. 

9. Hatte^^xrichtung (1) nach einem der AnsprOche 3- 

8. gekennzelchnel durch Drehantriebemittel zur 
Drehung mindestene einee HaltemHtels (5.1. 5.2) 
urn eine verschiebbare Achse (42. 1 . 42.2). 

10. Haltevorrichtung (1) nach einem der AnsprOche 3- 

9. gekennzelchnel durch Dr^ikontroll- Oder 
Drehstmiermittel zur Kontrolle und/oder Steuerung 
der Drehung. 

11. Formtrdger (6). einsetzbar in die Haftemrichtung 
(1) nach einem der Ar^rOche 1-10, dadurch 
gekenrualchnet, dass er als prlsmatischer Kdrper 
mit zwei Grurxiflflchen (60.1. 60.2) und mehr als 
zwei Seitenftftchen (60.3-60.6) ausgebitdet tst, und 
dass mindestens eine Sffitenflflche (60.3, 60.5) 
eine SprHzgiessform oder eine Spritzg i essform- 
haifte (61.1, 61.2) tragi. 

12. Formtrdger (6) nach Anspnjch 11. dadurch 
gekennzeichnet, dass er als WQrfel mit zwei 
Grundnachen (60.1, 60.2) und vier Sertenfiachdn 
(60.3^.6) auegebtldet ist 

13. Spntzglessmaschine, beinhattend die Hattevorrich- 
tung (1) nach etnem der AnsprOche 2-10, dadurch 
gekminzelchnet, dass sie zwei Fbrrmufspanr^at- 
ten (7.1. 7.2), von denen eine Fdrmaufspannplatte 
(7.1) test mit der Maschlne vertxindea die andere 
Fonmausfspannpiatte (7.2) inderselben einen Rich- 
tung (z) wie die Hattemittel (5.1, 5.2) der Hattevor- 
nchtung (1) verschitisbar ist. aufweist, und dass die 
Hattemrichtung (1) zwischen den beiden Formauf- 
spannplatten (7.1, 7.2) verschiebbar angebracht 
ist. 

14. Spritzgiessmaschine nach Anspruch 13, beinhat- 
tend einen Formtrdger (6) nach Anspruch 11 oder 
12. dadurch gekennzeichnet. dass der Formtra- 
ger (6) mindestens eine erste Formhaift (61.1. 



61.2) mit je emm ersten Fdrmeinsatz (63.1. 63.2) 
tragt. dass die Formautepannplatten (7.1, 7.2) je 
eine zweite Fomrthfllfte (62.1, 62.2) mit je einem 
zweiten Fdrmeinsatz (64.1. 64.2) tragen. und dass 

5 sich die ersten und zweiten FonmhAtften bzw. For- 
meinsatze zu Spritzgiessfbnmen, in welche aus En- 
sphtzstationen (71.1, 71.2) Schmeize einspritzbar 
ist, zusammenfOgea wenn die Formaufspannplat- 
ten (7.1 . 7.2) gegen den Formtrager gepresst wer- 

10 den. 

15. Verfahren zum Entfemen einer Form, Formhaifte 
(61.1. 61.2] Oder etnes Fomrtrftgers (6) aus einer 
HattevorrtchtLng (1) nach einem der AnsprOche 1- 

16 10. dadurch gekennzelchiwti dass die Hattermit- 
tel (5.1. 5.2) relativ zueincffider go w^ verschoben 
werden, dass sie die Form. Fbmrthfilfte (61 .1 . 61 .2) 
Oder den Formtrager (6) freigeben und dass (fie 
Form. Fonnhaifte (61.1. 61.2) oder der Famtr&ger 

20 (6) aus der Haltevorrichtung (1) entnehmbar isL 

16. Verfahren zum Einsetzen einer Form. Formhdifte 
(61.1. 61.2) Oder eines FbrmtrAgers (6) in eine Hal- 
tevorrichtung (1) nach einem der ArisprQche 2-10. 

26 dadurch gekennzeichnet, dass die Haltemittel 
(5.1. 5.2) relativ zueinander so wert verschoben 
werden. dass sie einen das Einsetzen der Form. 
Formhaifte (61.1, 61.2) Oder des Formtrdgers (6) 
6r1aut3erKien Abstand (s) voneinander auhweisen, 

30 dass die Form, Fomnhaifte (61.1, 61.2) Oder der 
Formtrager (6) in die Haltevonrtchtung (1) einge- 
setzt wird und dass daraufhin die Hattemittd (5.1, 
5.2) relativ zueirmnder in die eine bestimmte 
gegenseitige Lage verschoben werden, so dass sie 

35 die Form, Fomnhaifte (61.1, 61 .29 Oder den Form- 
trdger (6) einspannen. 
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